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Befullbarer Polster und Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Roisters 

Die Erfindung betrifft einen befOIIbaren Polster, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Konfektionieren von befOIIbaren Polstern, insbesondere luftbefiillbaren Polstern, bei 
welchem zumindest zwei Kunststofffolien enllang einer Kontur des Polsters so 
5 miteinander verschweiBt werden, dass ein befOHbarer Hohlraum entsteht, sowie ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum BefOllen von leeren Polstern mit Gas, 

Es sind Polster und Kombinationen von Polstern bekannt, welche die Ecken und/oder die 
Kanten von zu verpackenden quaderfSrmigen Gegenstanden schiitzen, siehe etwa die 
WO 98/235D2. Allerdings haben diese Polster den Nachtei), dass nur die Kanten und die 
10 Ecken geschutzt werden, die Flachen bleiben ungeschutzt, was insbesondere bei groSen 
Gegenstanden nfcht den notwendlgen Schutz etwa auf der Unterseite oder der Oberselte 
der Gegenstande bietet. 

Es 1st daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Polster zur VerfQgung zu 
stellen, der neben Kanten und Ecken auch 2umirtdest eine Flache des zu schGtzenden 
15 Gegenstandes urngibt. 

Die Aufgabe wird durch einen Polster gemaB Anspruch 1 gelost Mit diesem konnen nun 
vier Ecken, zwei Kanten und eine Flache des Gegenstandes gepolstert werden, wobei der 
Polster durch die Ausnehmungen an seinen Langsenden an zwei Ecken in Position 
gehalten wird. Mit zwei dieser Polster konnen alia Ecken des Gegenstandes gepolstert 
20 werden und gegebenenfalls zusatzlich zwei Flachen, also etwa die Grundflache, auf der 
dsr Gegenstand in der Verpackung, etwa einer Schachtel, aufliegt, und die DeckflSche, 

Damit der Polster um die Ecken des Gegenstandes gefOhrt werden kann, wenn er spSter 
um den Gegenstand gelegt wird, kann vorgesehen sein, dass der Polster aus mehreren 
Teilpolstern, Insbesondere mit voneinander getr©nnten Kammern, besteht. AI$o etwa aus 

25 einem Teilpolsier, der eine abgeschlossene befQIIbare Kammer aufweist, fur die erste zu 
schQfeende Kant®, und einem weitefen Teilpolstar, der ©benfalls sin® abgeschlossene 
befullbare Kammer aufweist, 'fur die zwait© zu achuteande Kante. Zwiachan dan 
Teilpolstern kann der Polster dann gaknfctt und um die Ecfce gefOhrt werden, Es ware 
auch moglich, dass die belden Teilpolster ein© gsmeinssm© befullbara Kammer 

30 aufwaisen* Andererseits l*5nnt© auch d©r einseina T©ilpo(ster selbst mehrer© befullb&r® 
Kammern aufweisen, was dte SIcherheii srhoht, fal-s sine Ksmmer undlcht wardsn sollte. 

Eine moglteha ^usffihrungsfonrn afeht vor ? dass fawsWs 330 T@f!pols ( i!@r fur dh zu 
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Teilpolster auf die zu schutzende Kante aufgesteckt werden kann. Dies wird etwa durch 
rechteckige Ringpolster errelcht, deren Ausnehmung im Wesentlichen so lang 1st wie die 
Kante des zu schCitzenden Gegenstandes. 

Dabei kflnnen die beiden Teilpolster durch ein Band Oder durch einen weiteren Teilpolster 
miteinander verbunden sein. Das Band hat den Vorteil, dass es einfach hergestellt 
werden kann, aber den Nachteil, dass es die uberspannte Flache des Gegenstandes nur 
begrenzt schutzen kann, diese somit hauptsachlich durch die Goer die Kanten ragenden 
Teilpolster geschQtzt sind. Ein weiterer Teilpolster zwischen den beiden Teilpolstem fOr 
die beiden Kanten hat den Vorteil, dass die uberspannte Flache des Gegenstandes 
ebenfalls gepolstert und gegenOber einer Verpackung, in welcher der Gegenstand samt 
Polster angeordnet wird, in Position gehaiten wird. 

Darnit die Teilpolster fur die Kanten besser an diesen in Position bleiben, kann 
vorgesehen sein, dass bei zumindest einem Teilpolster die Ausnehmung in der Mitte eine 
geringere Breite aufweist als an den Enden. Der Teilpolster hat z.B. dann nicht mehr die 
Form eines Rechtecks, sondern die Teilbereiche des Polsters, die langs der Kante des 
Gegenstandes angeordnet werden, sind zueinander gerOckt, sodass sich das Rechteck 
der Form einer „8" annahert. 



Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Polstem (Konfektionieren und Aufblasen) zur VerfQgung zu stellen. 
Unter Konfektionieren versteht man das Herstollen von SchweiBnahten entlang der 
gewOnschten Konturen des Polsters. Aus dem Stand der Technik 1st es bekannt, zum 
Konfektionieren von befullbaren Polstem tharmische SchweiBverfahren zu verwenden. 
Diese haben den Nachteil, dass die Qualitat der SchweiBnahte durch die relativ groBe 
Warmeeinflusszone der verwendeten Stempel nicht zufriedenstellend 1st. Es konnen sich 
dabei Haarrisse in der Kunststofffolie bilden, durch die spater Luft entweichen kann. 
Zudem 1st das Verfahren durch die Verwendung von Stempeln unflexibel, es konnen nur 
groBe Mengen ein und desselben Polsters wirtschaftlich hergestellt werden. 
Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine alternative Methode zum SchweiBen von 
Kunststofffolien zur VerfQgung zu Stellen, die diesen Nachteil uberwindet. 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren gemaB Anspruch 9 bzw. durch die Vorrichtung 
gemas Anspruch 1 8 geldst 
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UltraschallschweiBen wurde bisher nicht fOr das VerschweiBen von Kunststofffolien fur 
befQIIbare Polster verwendet, sondem haupts;5chlich zum VerschweiBen von nicht 
verformbaren Kunststoffformteilen, die erheblich groBere Dicken (> 1mm) aufwoisen. 

Das Prinzip das UltraschallschweiBens beruht darauf, dass in eine Sonotrode von einem 
5 Generator Ultraschallschwingungen ubertragen werden. Die Sonotrode ubertragt die 
Ultraschallschwingungen auf die Kunststofffolien und wird auf die auf einer ebenen 
Auflagefl§che (z„B. eine Glasplatte) angeordneten Kunststofffolien gepresst Die 
Ultraschallschwingungen erzeugen an den Fugeflachen der Kunststofffolien 
Reibungsw&rme und die Kunststofffolie wird zum viskosen FlieSen gebracht. Nach dem 
10 Auskuhlen 1st die SchweiSverbindung fest 

Als Kunststofffolien werden hier Thermoplaste verstanden, die eine Dicke von hSchstens 
200 |im aufweisen. Die bevorzugte Dicke fur luftbefullbare Polster rnit hoher Festigkeit 
liegt zwischen 80 und 150 jam, insbesondere bei SO jim. Beispiele fur verwendbare Folien 
sind HD-PE (Polyethylen mit hoher Dichte, hat geringe Gasdurchlassigkeit), oder 
15 Verbundfolien mit einer moglichst gasundurchlassigen, festen Schicht, die meist schlecht 
verschweiBbar ist (z.B. Polyamid-Folien, PA), und einer gut verschweiBbaren Schicht 
(z.B. Polyethylen-Folien, PE), also etwa PA-PE-Folien. 

Fur die Verwendung dor hsrgesteiiten Polster als Luftpoister in der Verpackungsindustrie 
ist die Verwendung von solcben Kunststofffolien mit hoher Festigkeit und geringer 

20 Gasdurchlassigkeit eine wfchtige Voraussetzung, da die Polster dort 2um Fixieren von 
Gegenstanden in Behaltnissen, zum Abfangen von StoBen und Erschutterungen, und 
zum AusfOllen von Hohlraumen in Verpackungen verwendet werden. Diese Funktionen 
mussen auch bei langerer Lagerung der Polster (@s darf nicht zu viel Luft aus den 
Polstern austreten) oder bei Belastung durch StoS, niedrigen AuBendruck und/oder 

25 extremer Temperaturschwankungen (Transport mit dem Rugseug) erhalten werden. 

Der Hohlraum des Roisters kann jedoch auBer mit Gas auch mit einem anderen Fluid, 
namlich mit einer Fl£is3igkelt Oder rnit einem Gel befullt werdsn. 

Ms Ausgangsmaterial fur Polster kommen sowohl ein^elne getrannte tCunstetofffolien in 
Fr&g®, odsr ein® Kunstetofffolie, die zusammengoschlagsn wird oder sin Schiauch. 

30 Die Ultraschaltechws/iBung timn grundslizfieh auf zwsl Arten arfolgon: indem aina 
Sonotrod® lamgs der Koniur dm Roisters, insfossonders raumlich linear in dm Achsan, 
h&mgt wird odor indem mm Sonotrad© fQr aim Ssitopanns auf dor KunsfsisffNte ruhi 
also Giwa ?me Soyioirads cJs □tempsl, drsUFoms cter hss^'fisHsntisn SJm&iBmhi 
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aufweist und normal zur SchweiBebene beweglich ist, auf die Kunststofffolie gepresst 
wird. Die Zelispanne ist abhangig Von der Dicke und dem Schmelzpunkt der 
Kunststofffolie. 

Die erste Variante hat den Vorteil, dass jede beiiebige Kontur hergestellt werden kann, 
was fur die Verwendung fur die erfindungsgemaGen Polster spricht, well hier fQr jeden 
Gegenstand mit anderen Abmessungen eigene Polster hergestellt werden miissen. Die 
zweite Variante ist vorteilhaft. wenn die gleiche Kontur oft hergestellt werden soli, was viel 
schneller erfolgen kann, als wenn die Kontur mehrmals von einer Sonotrode abgefahren 
werden rnuss. 

Bei der ersten Variante kann vorgesehen seln, dass die Sonotrode bei gekrQmrnten 
Konturen um eine Achse normal zur SchweiBebene so gedreht wird, dass die Sonotrode 
tangential zur Kontur ausgerichtet ist. Damit ist sichergestellt, dass die Sonotrode immer 
in Richtung der SchweiBnaht ausgerichtet ist, was eine ordnungsgemaBe SchweiBnaht 
mit gleichbleibender Qualitat sicher stellt. 

15 Weiters ist bei der ersten Variante von Vorteil wenn die Bewegung der Sonotrode 
aufgrund einer beliebigen vorgegebenen Kontur elektronisch gesteuert wird. Etwa kann 
die Kontur in ainer Datei auf einem Rechner abgeiegt und direkt an die Steuereinrichtung 
der Sonotrode weitergeleitet werden. Die Steuereinrichtung kann dafur z.B. mit einer 
CAD-Station verbunden werden. 

20 Die erste Variante kann mit Hilfe eines sogenannten Plotters ausgefQhrt werden. Auf 
diesen wird die Ultraschall-SchweiBeinrichtung montiert und kann entlang von drei normal 
aufeinander stehender Achsen linear im Raum bewegt werden, wobei zusatzlich die 
Moglichkeit einer Drehung um die Achse normal zur SchweiBebene vorgesehen wird. 
Damit eine besonders gleichmaBige SchweiBnaht erzeugt wird, kann fur beide Varianten 

25 der Ultraschall-SchweiBung vorgesehen werden, dass der Anpressdruck, mit welchem die 
Sonotrode gegen die Kunststofffoiien gedruckt wird, geregelt wird. Dadurch wird ein 
konstanter Anspressdruck und eine gleichbleibende Qualitat der SchweiBnaht 
gewatirleistet. 

Damit die Polster nach dem Herstellen der SchweiBnaht vom umgebenden Material 
30 (andere Polster, restliche Kunststofffofie) einfach gelost werden konnen, sieht eine 
AusfOhrungsform der Erfrndung vor, dass mit de- Sonotrode eine Perforation oder ein 
durchgehender Schnitt in der Kunststofffolie erzeugt wird. Dafur kann eine Sonotrode mit 
mehreren Kllngen verwendet werden, von denen zumindest sine zum SchweiBen Und 
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zumindest elne 2 gm Schneiden taw. zum Hnrstellen einer Perforation (zB einer 
durchgehenden Kerbe, entlang der spater der Polster vom umgebenden Material 
abgetrennt werden kann) ausgebildet ist. Sornit kann in einem Arbeitsschritt das 
SchweiBen und das Ausschneiden/Perforieren des Polsters auBerhalb der SchweiBnaht 
erfolgen. 

Grundsatzlich kann die Sonotrode auch zwei oder mehrere Kllngen nur zum SchweiBen 
aufweisen, sodass gleichzeitig mehrere paralieie SchweiBnahte heigestellt werden. 
Um eine Offnung zum einfachen Aufblasen zu erhalten, kann vorgesehen werden. dass 
vor oder nach der SchweiBung zumindest eine Kunststofffol.e fQr jeden Polster zumindest 
eine Ausstanzung erhalt. Durch diese Ausstanzung kann der Polster spater dureh eine 
Vorrichtung befullt werden, die auBerhalb der Polsterebene angeordnet ist, etwa uber der 
Polsterebene. Das Aufblasen ist dabei sowohl bei einer vollstandigen Ausstanzung (durch 
alle Kunststofffolien hindurch) als auch bei einer Ausstanzung in nur einer Kunststofffolie 
moglich. 

15 SchlieBlich kann beim erfindungsgemaBen Verfshren vorgesehen sein, dass nur eine 
offene SchweiBnaht hergestellt wird, also der Pclster nicht verschlossen wird, damit er 
durch die Unterbrechung der SchweiBnaht befullt werden kann. In diesem Fall wurde 
dann eine Ausstanzung auBerhalb der Kontur do S roisters vorgesehen werden, damit 
durch diese und durch die Unterbrechung der SchweiBnaht der Polster befullt werden 
20 kann. 

Wenn eine geschlossene SchweiBnaht hergestellt wird, so ist die Ausstanzung innerhalb 
der Kontur des Polsters anzuordnen, vorzugswei&e nahe der SchweiBnaht, damit dieser 
befullt werden kann. Nach dem Befulien kann der Polster verschlossen werden, indem der 
Bere.cn mit der Ausstanzung durch eine welter* SchweiBnaht vom ubrigen gefullten 
25 Polstervolumen abgeteilt wird. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung taw. dem Verfahren kann ein befOllbarer Polster 
hergestellt werden, bei welch am zumindest zwe) Lagen von Kunststofffolien entlang ainer 
Kontur des Polsters so mitainandar verschwsiBt sind, dass ein foerOllbarer Hohfraum 
entsteht, wobei die SchweiBnaht an ainar Stalls zum Awcto der BafQIIung uniarbrorhan 
30 ist. Dabei ist auBerhalb des befullbaren Hohlraums im Beraich dar untarbrochanen Smile 
tengeniial sur Kontur dm Polsters in kindest einer Kknttiibh eine difnung zum 
BevD!i@n des Palstars vorgesshon. 
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Dies hat den Vorteil, dass durch die Anordnung der Offnung nahe der unterbrochenen 
Stelle das Gas auf kurzem Weg in den Polster gelangt und durch das SchlieBen der 
SchweiBnaht langs der vorgegebenen Kontur gleichzeitig die Offnung 2urn Aufblasen 
verschlossen wird. 



Die erfindungsgemSB hergestellten Polster konnen einfach mit einem erfindungsgem§0en 
Verfahren bzw. einer erfindungsgemSften Vorrichtung, wie sie in den Ansprtichen 28 bzw. 
35 dargesteilt ist, befuilt werden. Dies ist sowohl dann anwendbar, wenn die leeren 
Polster bereits als getrennte Polster vorliegen a!s auch dann. wenn die Polster lediglich in 
Form, der SchweiBnahte auf einem fortlaufenden Band aus zumindest zwei miteinander 
verschweiStan Kunststofffolien vorliegen. Letzteres hat den Vorteil, dass das Band 
einfacher in der Vorrichtung zum Befullen transportiert warden kann als einzelne Polster. 

Die Erfindung sieht vor, dass zumindest eine Duse in einem Abstand von einer Offnung, 
insbesondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien des Polsters schrag zur 
Flache des Polsters bzw. zu dessen Auflagefiacha angeordnet wird und aus dieser Duse 
Gas auf die Offnung geblasen wird. 

Bei bisherigen Verfahren musste die Duse zum Befullen entweder in eine eigens in einer 
der Kunststofffolien hergestellte Offnung elngefQhn: Oder durch eine Unterbrechung der 
SchweiBnaht zwischen die Kunststofffolien eingefQhrt werden, siehe etwa die WO 
01/70593, Fig- 1, die eine eigens durch Schweinnahte ausgeformte EinfQIIoffnung 136 
zeigt. Aus dem Stand der Technik ist auch die Ven/vendung von Ventilen bekannt, siehe 
etwa die WO 98/23492. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren muss nun kein Kontakt zwischen Duse und 
Polster hergesteilt werden, sodass der Vorgang des Einfuhrens der DQse entfallen und 
das Befullen dadurch schneiler erfolgen kann. AuBerdem kann die Geometrie der Duse 
einfacher gehalten sein, da diese nicht auf eine bestimmten Form der Einfulloffnung 
abgestfmrnt sein muss. 

Die Duse schlieBt dabei mit der Ebene des leeren Polsters einen Winkel zwischen 5° und 
60°, vorzugsweise zwischen 15° und 40°, ein. 

Urn auf einfache Weise sicherzustellen, dass in jeclem Polster eine defrnierte Gasmenge 
enthalten ist, kann vorgesehen werden, dass von der Duse pro Offnung eine 
vorbestimmte Menge Gas ausgeblasen wird. Dle,s kann etwa dadurch erreicht werden, 
dass das Gas in einem Vorratsbehalter einen definierten Druck aufweist und der Duse fur 
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eine definierle Zeit zugefOhrt wird. Der Druck in einem befOllten Polster liegt gewohlich 
unter 1 bar Oberdruck, normalerweise betragt der Oberdruck im Polster 0,2-0,6 bar. Beim 
Aufblasen stelit sich ein Gleichgewfchtszustand ein, der abhSngig ist von der 
Dtisengeornetrie und dem Abstand zwischen Duse und Cffnung. So kann etwa das 
5 Druckluftnetzwerk eines Betriebes verwendet warden, das normalerweise einen Druck 
von etwa 6 bar zur Verfugung stellt, wobei der Druck durch einen Druckregler auf 2-3 bar 
reduziert werden kann, was sich in der Praxis ate gunstig zum Aufblasen herausgestellt 
hat. 

Oder es kann ein Hohensensor bzw. ein Hohenbegrenzer eingesetzt werden, der die 
10 Hohe des aufgeblasenen Polsters rnisst und die Gaszufuhr bei Erreichen eines 
bestimmten Wertes b2W. der vorgegebenen Begrenzung abschaltet. 

Weiters kann vorgssehen sein, dass der Polster w&hrend des Aufblasens stabil an 
zumindest 2wet Punkten gehalten wird. Dies kann etwa durch zwei Stempel mit kleiner 
Auflagef&che geschehen, die je auf einer Seiie der Offnung den Polster etwa am 
15 Folienrand auBerhalb der SchweiBnaht gegen die Unterlage drCJcken und festhalten. 

Nach dem Aufblasen wird der Polster mittels SchweiBen verschlossen. Je nachdem, wo 
die Offnung zum Aufblasen angeordnet wurde, wird diese SchweiBung ausgefGhrt: wenn 
die 6ffnung auBerhalb der Kontur des Polsters vor einer Unterbrechung der SchweiBnaht 
angeordnet ist, wird mit der SchweiBung de;r Kontur des Polsters folgend die 
20 Unterbrechung der SchweiBnaht geschlossen, Wenn die Offnung innerhalb der Kontur 
des Polsters liegt, wird zumindest die Offnung durch die SchweiBung vom restlichen 
Polstervolumen abgeteilt. Dies kann rnitttels UitraschallschweiBen erfolgen, der 
Einfachheit halber kann diese SchweiBung aber auch thermisch erfolgen, etwa in Form 
eines Stempels, der fur sine bsstimmte Zeitspanne auf den Polster gepresst wird. 

25 Vortsilhafterweise wird dabei vorgesehen, dasa die zu verschweiBende Stella des 
Polsters wahrend des SchweiBens drueklos gemacht wird. HierfOr hann ein efgener 
Stempel vorgesehen werden, mit dem der Bereich urn die Ofinung hsrum abgedrucbt 
wird, sodass das im Polster befindliche Gas wahrend des SehweiBens und kurz danach 
(bis nach dem AuskQhlen) Keinen Druck auf dia Offnung ausObt. Diss kann etwa durch 

30 einen Stempel mit g^krummter Kontur gescheher, der mit d©r KrOmmung zum b©fiillten 
Palst©r hin auf.dte su.bsidsn Saten tisr Offriung b<?si3hend@n SchweiSnahie gsdrttefct 
wird. 

Wenn Polster rnrc unisrecftj3dlich@ft Qesnniairian migoblazm wardan solisn, bsj-dencn 
e iyio.dsr Atcbnd zuifehan QMmm% und Ur:ferbf£chura dsr ^d^JSjDrcht wiizttchlzzlidfo 
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ist oder der Durchmesser der Offnung, kann es notwendig sein, die DGse zu 
verschwenken, also den Winkel zwischen DQse und Polsterebene zu verandern, und/oder 
den Abstand der DGse zur Polsterebene zu verandern. 

Um einen rnoglichst parallelen, nicht zu divergenten Strahl zum Aufblasen zu erreichen, 
5 hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn das Verhaltnis aus Durchmesser der Duse am 
Gasaustritt und Abstand der Duse zur Offnung des Polsters zwischen 1:3 und 1:10 
betragt. 

Beim Aufblasen des Polsters ist zu berucksichtigen, dass sich der Polster und darnit auch 
die Offnungen von der Unterlage abheben und dadurch der Abstand zur Duse verandert 
10 wird, sodass der Abstand einer wahrend des Aufblasens relativ zum Polster nicht 
bewegten Duse von der Polsterebene des leeren Polsters entsprechend zu wahlen ist, 
damit die DOse auch wahrend des Aufblasens noch den optimalen Abstand zur 
veranderten Position der Offnung hat. 

Wenn sich die Position der Offnung des Polsters wahrend des Aufblasens aufgrund der 
15 Poistergeometrie (z.B hoher Polster) sehr stark Snderl, ist es sinnvoll, die Duse beweglrch 
auszugestalten, sodass diese sowohl geschwenkt werden kann, um den Winkel zwischen 
Duse und der Ebene des leeren Polsters zu verandern, als auch im Sinne einer 
translatorischen Bewegung verschoben warden kann, um den Abstand zum Polster zu 
verandern. 

20 Die Erfindung wlrd anhand der angeschlossenen Figuren 1 bis 7, welche die 

erfindungsgemaSen Vorrichtungen beispielhaft und schematisch darstellen, und der 
folgenden Beschreibungen erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 und 2 erfindungsgemaRe Polster mit Teilpolstern, die uber ein Band verbunden 
sind, 

25 Fig. 3 und 4 erfindungsgem§(3e Polster mit Teilpolstern, die uber einen weiteren Polster 
verbunden sind, 
Fig. 5 einen Konfektionierer, 
Fig. 6 einen Aufbl3ser, 

Fig. 7 einen Langsschnitt durch einen Aufblaser nach Fig. 6. 

30 In den Fig. 1 bis 4 ist ein zu verpackender Gegensland 19, hier ein Mulltmediagerat (z.B. 
Videorekorder, DVD-Abspielgerat, ...). dargestellt, an dem zwei erfindungsgernaGe 
Polster angebracht sind. Der Gegenstand mit den Polstem kann in einer Schachtel 
verpackt werden, welche beztfglich der InnenmaBe so auf den Gegenstand mit Polstern 
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abgestimmt ist, dass dieser in der Schachtel fixiert ist. Dabei konnen auch rnehrere 
gepolsterte Gegenstande Gber- und/oder nebeneinander in eine Schachtel gepackt 
werden. 

in Rg. 1 ist der gepolsterte Gegenstand 1 9 in der oberen Darstellung von schr§g dben 
5 und in der unteren Darstellung von schrag unten gezeigt Die Vorderseite des 

Gegenstandes 19 ist durch die darauf befindlichen Knopfe gekennzeichnet Die beiden 
Polster 20, 21 bestehen aus jeweils zwei Teilpolstarn fur die zu schutzenden Kanten, im 
Folgenden kurz als Kantenpolster 16 bezeichnet. Diese Kantenpolster sind durch ein 
Band 18 an Jeweils einer Seite miteinander verbunden. In den Figuren sind die 
iq Kantenpolster 1 6 zur Verdeutlichung ihrer Form mit Konturlinien dargestellt. 

Der Polster 21 schOtet mit dem einen Kantenpolster 16 die linke hintere senkrechte Kante 
und die beiden linken hinteren Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 16 die rechte vordere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Das Band 18 ist fiber die Oberseite des Gegenstandes 19 gefOhrt. 
15 Der Polster 20 schutzt mit dem einen Kantenpolster 1 6 die linke vordere senkrechte Kante 
und die beiden linken vorderen Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 16 die rechte hintere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Das Band 18 Ist dabei uber die Unterseite des Gegenstandes IS 
gefuhrt 

20 Das Band besteht aus zwei Lagen nicht verschweiBter Kunststofffolie, sodass der 

gesamte Polster 20, 21 aus einem Stuck Kunststofffolie gefertigt werden kann- Es kdnnen 
aber auch die Kantenpolster 16 als unabh&ngige Einzelpolster gefertigt werden und vor 
Oder nach dem Aufblasen durch ein Band an jeweiis einer Seite verbunden werden. 

In Fig. 2 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von vorne und in der 
25 unteren Darstellung von oben gezeigt Hier ist zu ashen, dass das Band 18 zwischen dan 
beiden Kantanpofstern 18 gespannt ist und nicht am Gegenstand 1 9 aufliegt, sodass 
durch das gespannt© Band ©ine Sehutewirfcung fQr die darunter befindficha Flache (Gber- 
bzw, Unterseite des Gegenstandes 19) besteht. 

in Fig. 3 ist der. gepolsterte Gegenstand 19 wisder m d©r oberen Darstellung von sehrig 
30 oban und in dm untaren Darstellung von scfarig unten gtszafgi Dia bsidan Politer 3C3, 31 
bestehen aus jeweils swei Kantenpolstsrn S3 r die ducch einen RSchenpolster 17 an 
Jeweils ainsr 8©R© mitsinand©r varbuntfsn sind, wooei sraschan RSEdnsnpolstsr 1 7 und 
den bmdm ll^inftsnpolstem 25 ein flsehor, fasndfSmiigor Bordch 27 vomozzhsn M. 
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Der Flachenpolster 17 weist einen ringfdrmigen befOllten Rand auf, der in der 
AuBenabmessung an die Form des Gegenstandes 19 angepasst 1st, Im Innenbereich 1st 
nicht, wie bei den Kantenpolstern 16, 26, die Kunststofffolie entlang der Kontur des 
Polsters ausgeschnitten, sondem dlese bleibt erhalten. In die Vertiefung 28 im 
Innenbereich kann Zubehor fur den Gegenstand 1 9 transportiert werden, etwa Kabel, 
Betriebsanleitungen, Fernbedienungen, Die Kunststofffolie wirkt hierbei als Schutzschicht 
zwischen den Zubehdrteilen und dem Gegenstanc 19. 

Selbstverstandlich kann der FiachenpoJster 17 auch uber die gesamte Flache aufblasbar 
ausgebildet werden, mehrere verbundene oder voneinander getrennte Kammern 
aufweisen oder auch mehrere Vertiefungen 28 auf weisen, die von ihrer Form an die 
elnzelnen Zubeharteile angepasst werden kdnnen, diese also etwa formschlOssig 
urngreifen. 

Der Polster 31 schfitzt mit dem einen Kantenpolster 26 die linke hintere senkrechie Kante 
und die beiden linken hinteren Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 26 die rechte vordere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Der Flachenpolster 17 liegt auf der Oberseite des Gegenstandes 19 
auf. Der Polster 30 schutzt mit dem einen Kantenpolster 26 die linke vordere senkrechte 
Kante und die beiden linken vorderen Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen 
Kantenpolster 26 die rechte hintere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den 
zugehorigen Ecken. Der zugehorige Flachenpolster 17 liegt auf der Unterseite des 
Gegenstandes 1 9 auf. 

Die Kantenpolster 26 weisen in der Mitte eine Einsahnurung auf, sodass die 
Kantenpolster die auBere Form einer JET annehmen. Die vom Kantenpolster umgebene 
Fiache hat langsseits in der Mitte des Kantenpolsters eine geringere Breite als an den 
Enden, wobei jedoch die Querschnitte des ringfdrmigen Kantenpolsters in der Mitte des 
Kantenpolsters nicht kleiner sind als am oberen odsr unteren Ende. 

Der bandforrnige Bereich 27 besteht aus zwei Lagen nicht verschweiBter Kunststofffolie, 
sodass der gesamte Polster 30, 31 aus einem Stuck gefertigt werden kann. Es konnen 
aberauch die Kantenpolster 26 und der Flachenpolster 17 als unabhangige Einzeipolster 
gefertigt werden und vor oder nach dem Aufblasen durch ein Band an Jeweils einer Seite 
verbunden werden. 

In Fig. 4 ist der gepolsterte Gegenstand 1 9 in der oberen Darsteliung von vorne und in der 
unteren Darsteliung von oben gezeigt. 
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Selbstverstandlich kSnnen die AusfGhrungen in den Fig. 1, 2 einerseits und den Fig. 3, 4 
andererseits miteinander kombiniert werden. Gerade Kantenpolster 16 kflnnen rnit 
Flachenpolstern 17 zu einem Gesamtpolster kombiniert werden, eingeschnOrte 
Kantenpolster 26 konnen rnit BSndern 18 verbunden sein. 

5 Erwahnt werden soli auch, dass die Kantenpolster 16, 26 alleine ohne Verbindung 
untereinander als Schutz auf die Kanten eines zu schutzenden Gegenstandes 
aufgesteckt werden kSnnen. 

In Fig. 5 ist eln erfindungsgemSBer Konfektlonierer zum Herstellen von SchweiBnahten 
entlang der gewQnschten Kgnturen des Polsters dargestellt. Aus zwel auf Rollen 

10 aufgewickelten Kunststofffolien 22, 23 werden durch VerschweiBen mittels einer 
Ultraschall-SchweiBeinrichtung 4 (kurz SchweiBeinrichtung), die eine Sonotrode 5 
aufweist, SchweiBnahte 3 hergestellt Die Kunststofffolien 22, 23 werden dabei durch 
nicht dargestellte Antriebe und FQhrungsrollen diskontinuierlich der SchweiBeinrichtung 4 
zugeftihrt, wobei an einem ersten Stanzportal 24 Offnungen 7 in die obere Kunststofffolie 

IS 22 gestanzt werden konnen. Falls beide Kunstetofifolien 22, 23 durchstanzt werden 
sollen, tritt das erste Stanzportal 24 nicht in Funktion, sondern wird die Stanzung durch 
ein zweites Stanzportal 25 durchgefuhrt 

Die SchweiBung erfolgt auf einer Auflageflache 29, die eben, giatt und moglichst nicht 
slastisch sein sol), etwa auf einer Glasplatte. Die SchweiBeinrichtung 4 ist auf einem 

20 Portal 2 angeordnet, welches glelch einem Plotter in alien drei Raumrichtungen relaih/ zur 
Auflagefiachs 29 verfahrbar ist, was durch die Doppelpfeile angedeutet ist. Auf diese 
Weise kSnnen beliebig gefprmte SchweiBnahte 3 hergestellt werden. Neben der 
SchweiBeinrichtung 4 ist ein Motor 6 angeordnet, der die Sonotrode 5 urn die Achse 
normal zur SchweiBebene einstellt, sodass die Sonotrode stats tangential zur Kontur 

25 ausgerichtet ist. Sobald alle SchweiBnahte 3 auf der Breite der Kunststofffolien 22, 23 

fertig gestellt sind, werden diese waiter tmnsportiert, normalerweise um eine Polsterlange, 
sodass bei ruhender Kunststofffolie die nachslen Polster hergastellt warden konnen. 

Da sich beim Beispiel in Fig. 5 die Offnungen 7 auBerhalb der Kontur der Polster 
fosfinden, bleibt dte SchweiBnaht 3 fur das spatere SefOllen der Polstsr offi&n. 

30 Die voitofifiaktidnisrte Kunstsioffrolie 9 wird anschlteSsnd entoeder aufgerollt odsr 
gefaltef. 

in Fig. 5 ist ©in'arBndungsgsrnaDer Aufblfisar dargsstoltt, d®r -um Au?blas©n von 
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Kunststofffolie 9 am Aufblaser drehbar gelagert. In diesem Beispiel sind Qber die 
Folienbreite jeweils zwel gleiche im Wesentlichen rechteckformige Ringpolster 1 mit 
abgerundeten Ecken nebeneinander angeordnet, wobei die ensprechenden 
SchweiBnihte 3 der Einfachheit halber nur auf einer HSIfte der Kunststofffolie 9 
5 dargestellt sind. Zwischen den einzelnen Polstem ist bereits eine Perforation 15 
vorgesehen, entlang derer die Polster voneinander getrennt werden kSnnen. Die 
SchweiBnaht 3 weist for jeden Polster im Bereich der Offnung 7 eine Unterbrechung auf, 
durch die der Polster aufgeblasen werden kann. 

Zum VerschlieBen dieser Unterbrechung ist ein SchweiBsternpel 1 1 vorgesehen, der eine 
10 rechtepkige Stempelflache aufweist, mit der die Unterbrechung der SchweiBnaht 3 durch 
Warmeeinwirkung verschlossen werden kann, wobei der SchweiBsternpel 11 von seiner 
Ruheposition in einem Abstand vom Polster in die SchweiBposition, wie in Fig. 6 
dargstellt, abgesenkt werden kann. Vor dem VerschweiBen muss jedoch mit einem 
weiteren Stempel 12 die zu verschweiBende Stelle drucklos gemacht werden. Es wird 
L5 also zuerst der Stempel 12 aus der dargesteilten Ruheposition auf den Polster 1 
abgesenkt, dann der SchweiBsternpel 1 1 , der nach dem SchweiBen wieder 
hinaufgefahren wird, wahrend der Stempel 12 noch solange auf den Polster gedrtickt 
bleibt, bis die SchweiBnaht abgekuhlt und belastb&r ist. 

Beide Stempel 11,12 sind auf einem Balken 13 entlang des Balkens verschiebbar und 
20 fixierbar, sodass die Stempel auf verschiedene Polstergeometrien und Folienbreiten 

elnstellbar sind. Es kdnnen auch zwei oder rnehrere Stempel 11,12 und Dusen B auf dem 
Balken 13 angeordnet werden, sodass gleichzeitig rnehrere Polster aufgeblasen werden 
konnen. 

Damit die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wahrend des Aufblasens nicht verrutscht, 
25 konnen bezogen auf die Richtung des Balkens 13 jeweils links und rechts der Stempel 1 1 , 
12 weitere Stempel vorgesehen werden, welche die Kunststofffolie 9 im Bereich zwischen 
der SchweiBnaht 3 und der Perforation 15 links und rechts der Offnung 7 gegen die 
Unterlage pressen. 

In Fig. 7 Ist ein Langsschnitt durqh einen AufblSser nach Fig, 6 dargestellt, wobei der 
30 Schnitt durch die Offnung 7 verlauft und nur der Bereich um die Stempel 11 und 12 und 
die Duse 8 dargestellt ist. Die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wird durch 
Fuhrungsrollen 14 transportiert und soweit vorgeschoben, dass die Offnung 7 des 
Polsters dort zu liegen kommt, wo der Strahl der DOse 8, deren Gaszuleitung nicht 
dargestellt ist, auftrifft Ist dieser Punkt erreicht, so wird die Kunststofffolie 9 angehalten 
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und Gas wird durch die DOse in die Offnung geblasen. Die Duse weist in diesem 
Ausfiihrungsbeispiel einen Winkel mit der Polsterebene auf , der zwischen 25 p und 35° 
liegt 

Die Offnung 7 ist zumindest in Form einer Ausstanzung in der oberen Lage der 
5 vorkonfektionierten Kunststofffolie 9 vorgesehen, die Polster lassen sich jedoch auch 
aufblasen, wenn beide Lagen der Kunststofffolie S durchstanzt worden sind. Latzeres hat 
den Vorteil, das$ die Offnung 7 auch erst in der vorkonfektionierten Kunststofffolie 9 
hergestellt werden kann, wahrend sonst die Offnung in nur einer Lage vor dem 
Konfektionieren hergestellt werden muss. Wenn beide Lagen der Kunststofffolie 9 
10 durchstanzt worden sind. ist gegebenenfalls beim Aufblasen eine Einrichtung vorzusehen, 
weiche die Trennung der beiden Kunststofffolien ermSglicht, also etwa die untere 
Kunststofffolie festhalt, sodasa die obere durch den Gasdruck abgehoben werden kann. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Befullbarer Polster (20, 21, 30, 31) zum Schutt von vier Ecken, zwei Kanten unci efner 
Flache eines irn Wesentlichen quaderforrnigen, zu verpackenden Gegenstandes (19), 

5 wobel der Polster aus zumindest zwel Lagan Kunststofffolien (22, 23) besteht, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Polster nahe seinen Langsenden jeweils eine 
Ausnehmung aufweist, mittels der der Polster auf zumindest eine Ecke des 
quaderforrnigen Gegenstandes (19) aufgeschoben werden kann, wobei der Polster so 
dimensioniert 1st, dass seine LSngserstreckung zwischen den beiden Ausnehmungen 

10 der LSnge der beiden zu schQtzenden Kanten plus der Lange der Diagonale der zu 
schutzenden Flache entspricht. 

2, Polster nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, dass der Polster aus mehreren 
Tellpolstern (16, 17, 26) F insbesondere mit vonoinander getrennten Kamrnern, besteht 

3. Polster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein 
15 Teilpolster (16, 26) fur die zu schutzende Kante vorgesehen ist, der eine Ausnehmung 

aufweist, mit welcher der Teilpolster auf die zu schutzende Kante aufgesteckt werden 
kann. 

4, Polster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Teilpolster (16) 
durch ein Band (18) miteinander verbunden sind. 

20 5- Polster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Teilpolster (26) 
durch einen welteren Teilpolster (27) miteinander verbunden sind. 

6. Polster nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
zumindest einem Teilpolster (26) fOr eine Kante die Ausnehmung in der Mitte eine 
geringere Breite aufweist als an den Enden. 

25 7. Polster nach einem der AnsprQche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Teilpolster (27) zumindest eine Ausnehmung aufweist, die in ihrer Form an darin 
aufzunehmende weitere Gegenstande, wie Zubehorteile zum Qegenstand (19), 
angepasst ist. 

8. Verwendung eines Pointers (20, 21, 30, 31) nach einem der Anspruche 1 bis 7 zum 
30 Verpacken eines quaderforrnigen Gegenstandes (19), wobei ein Langsende mit der 
Ausnehmung zumindest auf eine erste Ecke einer ersten Flache des Gegenstandes 
aufgeschoben wird, der Polster von der ersten Ecke sntlang einer ersten Kante, 
diagonal Gber eine zweite Fiache, die der ersten Flache gegenOber liegt, zu einer und 
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entlang einer zweiten Kant©, die zur zweiten Ecke fuhrt. gelegt wird und das andere 
Langsende mil dessen Ausnehrnung auf zumindest eine zweite Ecke, die der ersten 
Ecke auf der ersten Flache diagonal gegeniiber liegt, aufgeschoben wird. 

9. Verfahren zurn Konfektionieren von befiillbaren Polstern (1, 20, 21, 30, 31), 
insbesondere luftbefullbaren Polstern, insbesondere von Polstern nach einem der 
AnsprOche 1 bis 7, bei welchem zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) 
entlang einer Kontur des Polsters so miteinander verschweiBt werden, dass ein 
befOllbarer Hohlraum entsteht, dadurch gekennzeichnet, dass die SchweiBung mit 
Ultraschall (4) erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sonotrode (5) zurn 
Herstellen der Schwei8ung langs der Kontur des Polsters, insbesondere raumlich 
linear in drei Achsen, bewegt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sonotrode (5) bei 
gekrOrnmten Konturen um eine Achse normal zur SchweiBebene so gedreht wird, dass 
die Sonotrode tangential zur Kontur ausgerichtet ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung 
der Sonotrode (5) aufgrund einer beliebigen vorgegebenen Kontur elektronisch 
gesteuert wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sonotrode (5) zum 
Herstellen der SchweiBung fur eine Zeitspanne auf der Kunststofffolie (22, 23) runt. 

14. Verfahren nach einern der AnsprOche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Anpressdruck, mit welchem die Sonotrode (£) gegen die Kunststofffolien (22, 23) 
gedrOckt wind, geregelt wird. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass mit 
der Sonotrode (5) eine Perforation (IS) oder ein durchgehender Schnitt in der 
Kunststofffolie (22, 23) erseugt wird. 

16. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 15, dadursfi gsksnnzafchnet, dass vor 
Oder nach der SchweiBung sumindest eine Kunststofffolie (22, 23) fur jeden Polster 
zumindest sins Ausstanzung ©rhSlt. 

17. Verfahren naoh einsm der AnsprOche 9 bis 13 gsdurah geCasnnseochnsS, class sine 
offsne 3chfisii3nah'i (3) hargssislli wird. 
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18A/orrichtung zum Konfektionieren von befOlloaren Polstern (1, 20, 21, 30, 31), 
insbesondere luftbefQHbaren Polstern, umfassend zumindest eine Einrichtung zum 
VerschwelBen von zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) entlang einer Kontur 
des Polsters, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum VerschweiBen eine 
5 Ultraschall-SchweiBeinrichtung (4) ist. 

19, Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (5) der 
Ultraschall-SchweiBeinrichtung (4) rSumlich in drei Achsen linear bewegbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (5) urn 
eine Achse normal zur SchweiBebene drehbar ist, sodass die Sonotrode wahrend des 

10 SchweiBens tangential zu einer gekrurnmten Kcntur ausrichtbar ist. 

21 .Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Einrichtung zur elektronischen Steuerung der Bewegung der Sonotrode (5) aufgrund 
einer beliebigen vorgegebenen Kontur vorgesehen ist. 

22.Vorrichtung nach Anspruch 1 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (5) als 
15 Stempel ausgebildet ist, der normal zur SchweiBebene beweglich ist, sodass die 
SchweiBung hergestellt warden kann, indern die Sonotrode fQr eine Zeitspanne auf der 
Kunststofffolie (22, 23) ruht 

23A/orrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Einrichtung zum Regeln des Anpressdrucks, mit welchem die Sonotrode (5) 
20 gegen die Kunststofffolien (22. 23) gedrQckt wirci, vorgesehen ist 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Sonotrode (5) mehrere Klingen aufweist. 

25. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 18 bhs 24, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Stanzeinrichtung (24, 25) vorgesehen ist, durch welche vor oder nach der 

25 SchweiBung zumindest eine Kunststofffolie (22, 23) fQr jeden Polster zumindest eine 
Ausstanzung (7) erh§lt 

26. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 25 zum 
Konfektionieren von bafullbaren Polstern, insbesondere luftbefulibaren Polstern, 
welche aus zwei Lagen von Kunststofffolien (22. 23) bestehen, 

30 27.Befullbarer (1 , 20, 21 , 30, 31) Polster bei welchem zumindest zwei Kunststofffolien (22, 
23) entlang einer Kontur des Polsters so miteinander verschweiBt sind, dass ein 
befulibarer Hohlraum entsteht, wobei die SchweiBnaht (3) an einer Stelle zum Zwecke 
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der Befullung unterbrochen ist. dadurch gekennzeichnet, dass auBerhalb des 
befullbaren Hohlraums im Bereich der unterbroohenen Stelle tangential zur Kontur des 
Polsters In zumindest einer Kunststofffolie (22, 23) eine Offnung (7) zum Befullen des 
Polsters vorgesehen ist. 

5 28.Verfahren zum Befullen von leeren Polstern 4US Kunststofffolien (22, 23) mit Gas, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine DQse (8) in einem Abstand von einer 
Offnung (7), Insbesondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien (22, 23) des 
Polsters schrag zur Flache des Polsters angeordnet wird und aus dieser Duse Gas auf 
die Offnung geblasen wird. 

10 29.Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Duse (8) mit der 
Ebene (29) des leeren Polsters einen Winkel zwischen 5° und 60°, vorzugsweise 
zwischen 1 5° und 40°, einschlieBt. 

3Q.Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch gekennzeichnet, dass pro Offnung (7) 
eine vorbestimrnte Menge Gas ausgeblasen wird. 

15 31-Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Polster wahrend des Aufbiasens stabil an zumindest zwei Punkten gehalten wird- 

32. Verfahren nach einem der AnsprQche 28 bis 31 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Polster mitteis SchweiBen verschlossen wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die zu verschwei3ende 
20 Stelle des Polsters wahrend des SchweiBens drucklos gemacht wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Duse (8) verschwenkt und/oder der Abstand zur Offnung (7) verandert wird. 

35. Vorrichtung zum Befililen von leeren Polstern aus Kunststofffolien mit Gas, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest eine Duse (3) in einem Abstand von einer 

25 AuflageMche (29) fur den leeren Polster schrag zur Auflageflache angeordnet ist, 
sodass auf eine Offnung (7), insbesondere eina Ausstanzung, in einer dsr 
Kunststofffolien (22, 23) das Polsters aus dieser Duse Gas auf die Offnung geblasen 
warden fsann. 

36-Vorrichtung nach Anspruch 35, gotssnnaatehnsli^-dasajdl® D_uss_(S) mit der 

30 AuflagafiSchQ (29) einsn Wintei :zwl@chsn 5° und 80°, vorziigsweisa zwischen 15° und 
40*©inschIieBL 
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37.Vorrichtung nach Anspruoh 35 oder 36, dadurch gekennzeichnet, class eine 
Einrichtung vorgesehen ist, mit der pro Offnung (7) eine vorbestimmte Menge Gas 
ausgebiasen werden kann. 
38-Vorrichtung nach einem der AnsprQche 35 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass 
5 eine Haltevorrichtung vorgesehen ist, mit welcher der Polster (1) wahrend des 
Aufbiasens stabil an zumindest zwei Punkten gohalten werden kann. 

39. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 35 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine SchweiBeinrichtung (11) vorgesehen ist, mit welcher der Polster (1) nach dem 
Aufblasen verschlossen werden kann. 

10 40,Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass Vorrichtung (12) 
vorgesehen ist, mit der die zu verschweiBende Stelie des Polsters (1) wahrend des 
SchweiBens drucklos gemacht werden kann. 

41 .Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 35 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass die 
DOse (8) verschwenkbar und/oder relativ zur Auflageflache (29) bewegbar ist. 

15 42.Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 35 bis 41 zum Befullen von 
ieeren Polstern aus Kunststofffolien (22, 23) mit Gas. 
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ZUSAW1MENFASSUNG 

Gezeigt wird ein befiillbarer Polster (30, 31) zurn Schutz von vier Ecken, zwei Kanten und 
5 einer Flache eines im Wesentlichen quaderfarmigen, zu verpackenden Gegenstandes 
(19), wobei der Polster aus zumlndest zwei Lagen Kunststofffolien besteht. Der Polster 
weist nahe seinen Langsenden jeweils eine Ausnehrnung auf, mittels der der Polster auf 
zumindest eine Ecke des quaderfSrmigen GegBnstandes aufgeschoben werden kann, 
wobei der Polster so dimensioniert ist, dass seine Langserstreckung zwischen den belden 
10 Ausnehmungen der Lange der beiden zu schutzenden Kanten plus der Lfinge der 
Diagonal© der zu schQtzenden Flache entspricht. 

Das Verfahren bzw. die Vorrichtung zurn Konfeklionieren von befullbaren Polstern sieht 
vor, dass die SchweiBung mil Ultraschall erfolgt. 

Das Verfahren zurn BefGllen von leeren Polstern sieht vor, dass zumlndest eine DQse in 
15 einem Abstand von elner Offnung, insbesondere einer Ausstanzung, in einer der 
Kunststofffolien des Polsters schrSg zur Flache des Polsters angeordnet wird und aus 
dieser DQse Gas auf die Offnung geblasen wird. 
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(Fig. 3) 
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